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Devido à crescente exigência dos consumidores e à elevada competitividade, 
é imprescindível que as organizações otimizem os seus processos internos 
com o objetivo de minimizar ou eliminar os desperdícios. Neste sentido, é 
indispensável que as organizações apostem na implementação de técnicas 
lean e de melhoria contínua, visando estabilizar e melhorar os processos, 
promover a normalização do trabalho e permitir um fluxo na cadeia de valor 
livre de desperdício.  
O projeto, realizado na Mercatus, incide na melhoria da logística interna de 
uma linha de produção, mais concretamente, na implementação do 
Mizusumashi como forma de abastecimento à linha.  
Depois da implementação de ferramentas lean, são analisados os resultados 
bem como o impacto que essas mudanças causaram no setor. É importante 
adotar uma postura de melhoria contínua, tendo sempre em mente que nunca 


























Lean philosophy , elimination of waste, Internal Logistics, continuous 
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abstract 
 Due to the growing demand by the clients and a high competitiveness, it is 
essential that organizations optimize their internal processes with the aim to 
reduce or completely eliminate their waste. Therefore, it is extremely important 
that organizations focus on the implementation of lean techniques as well as 
continuous improvement order to improve and stabilize processes, promote 
standardization of labor and allow a flow in the chain of free value of waste. 
The project held at Mercatus, has its focus on the optimization of the internal 
logistics of a production line, more specifically, the implementation of 
Mizusumashi as a form of supplying the line. 
After the application of lean tools, the results have been analyzed as well as 
their impact in the sector. It is imperative to adopt an attitude of continuous 
improvement, bearing in mind that nothing is ever completely optimized and it 

















  1.1 Contextualização do problema ........................................................................................................................................................................................................................................................................................................................ 1 
  1.2 Relevância do problema  ............................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................ 2 
  1.3 Estrutura do documento  .......................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................... 2 
2. FILOSOFIA LEAN  .......................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................... 5 
  2.1 Principais fontes de desperdícios  ........................................................................................................................................................................................................................................................................................................... 6 
  2.2 Estratégias de Produção  ............................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................ 8 
  2.3 Implementação do Lean em high‐mix  & low‐volume  ............................................................................................................................................................................................ 9 
  2.4 Ferramentas Lean  ............................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................... 11 
    2.4.1 Bordo de linha  ............................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................ 11 
    2.4.2 Metodologia 5S’s  ............................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................. 12 
    2.4.3 Standard Work  .......................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................... 13 
    2.4.4 Abastecimento à linha de montagem  ............................................................................................................................................................................................................................................. 15 
  2.5 Supermercados  ............................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................. 16 
  2.6 Mizusumachi  ........................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................... 17 
  2.7 Takt Time  .............................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................. 18 
  2.8 Nivelamento de Produção  ................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................. 19 
3. CASO DE ESTUDO  .................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................. 23 
  3.1 Apresentação da empresa  ................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................. 23 
  3.2 Processo produtivo  ........................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................ 24 
  3.3 Produtos  .................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................. 25 
  3.4 Caracterização do problema  ..................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................... 26 
  3.5 Objetivos a atingir  .............................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................. 27 
  3.6 Metodologia utilizada  ......................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................... 27 
  3.7 Descrição da linha de montagem de bancadas  ................................................................................................................................................................................................................................ 28 




  3.9 Implementação das melhorias  .......................................................................................................................................................................................................................................................................................................................... 31 
    3.9.1 Implementação da metodoligia 5S’s  ..................................................................................................................................................................................................................................................... 31 
    3.9.2 Implementação do bordo de linha  ............................................................................................................................................................................................................................................................... 36 
    3.9.3 Padronização do trabalho  ............................................................................................................................................................................................................................................................................................................... 39 
    3.9.4 Abastecimento em Kanban  ....................................................................................................................................................................................................................................................................................................... 41 
    3.9.5 Abastecimento em sequência  ......................................................................................................................................................................................................................................................................................... 43 
    3.10 Supermercado de armazém  ....................................................................................................................................................................................................................................................................................................... 47 
    3.11 Implementação do Milk Run  .................................................................................................................................................................................................................................................................................................... 48 
4. ANÁLISE DE RESULTADOS  .................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................... 51 
  4.1 Ações 5S’s e bordo de linha  ......................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................... 51 
  4.2 Normalização do trabalho dos operadores  ..................................................................................................................................................................................................................................................... 52 
  4.3 Milk Run  .................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................... 53 
5 CONCLUSÕES ................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................. 57 
  5.1 Conclusão ............................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................... 57 


































































Neste contexto  surge o Lean Production, que  inspirado no  sistema produtivo da Toyota  (Ohno, 
1988),  tornou a marca  japonesa no maior  fabricante mundial de automóveis. A produção Lean 
tornou‐se  uma  abordagem  global  que  abrange  a  aplicação  de  um  conjunto  de  princípios  e 




isto  é,  a  satisfazerem  as  necessidades  dos  clientes  com  qualidade  nos  produtos,  a  um  custo 
competitivo e com entregas atempadas. 
Estes  são  os  objetivos  da  empresa  onde  se  realizou  este  projeto.  A  empresa,  designada  de 
Mercatus, dedica‐se à produção de produtos  refrigerados. Os  trabalhos  respeitantes ao projeto 
decorreram, em concreto, no setor de montagem. 
1.1 CONTEXTUALIZAÇÃO DO PROBLEMA 
No  âmbito  do  Mestrado  em  Engenharia  e  Gestão  Industrial,  foi  proposta  a  realização  de  um 
estágio  na  empresa  Mercatus,  em  Águeda.  Ao  longo  deste  estágio  foi  realizado  um  projeto. 
Devido ao  fato de  se  sentir uma  clara necessidade de melhorar o abastecimento das  linhas de 
montagem de bancadas, este foi o local escolhido para a realização do projeto. 
Existe  uma  produção  de  grande  diversidade  de  produtos  na  empresa,  em  quantidades  muito 
pequenas. Por conseguinte, a  secção de montagem é uma das  secções de produção críticas na 
empresa,  visto  que,  esta  é  responsável  pela  montagem  da  ampla  diversidade  de  famílias  de 
produtos. Esta secção possui um complexo fluxo de materiais, proveniente praticamente de todas 













na  linha  de  montagem,  a  otimização  do  espaço  e  ainda  a  garantia  de  um  fluxo  de materiais 











Filosofia  Lean,  os  desperdícios  e  algumas  ferramentas  Lean,  bem  como  temas  que  interagem 
diretamente  com  o  abastecimento  interno,  tais  como:  Kanban,  bordo  de  linha  e  Milk  Run 
logístico.  
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 Desperdício  necessário:  Embora  não  acrescentando  valor,  estas  atividades  têm  de  ser 
realizadas.  Como  por  exemplo,  a  inspeção  da matéria‐prima  adquirida  ou  a  realização  de 
setups,  entre muitas outras. O que pode  ser  feito  em  relação  a  este  tipo de  atividades  é 
reduzir o número de ocorrências das mesmas. Para o exemplo da matéria‐prima, a empresa 











3. Transporte  e  Movimentações:  Referem‐se  a  todas  as  deslocações  de  pessoas  ou 
equipamentos,  realizadas  sem acrescentar valor ao produto. Não  se deve esperar eliminar 
todas as  transferências de materiais, mas, reduzir as distâncias e, deste modo, diminuir ou 
eliminar stocks. 




vai  estar  parado  durante  determinado  tempo,  acarretando  custos  com  essa  paragem  e 
alocação de espaço. 
6. Defeitos: os produtos com má qualidade originam custos de produção, na medida em que 
tornam  necessário  reparar,  substituir,  rejeitar  ou  inspecionar  os  produtos.  É  importante 
mencionar, que os problemas  com qualidade  são muitas vezes  camuflados pelos elevados 
níveis de inventário ou pela produção de grandes lotes (Liker, 2004).  





































































do  potencial  humano,  correndo‐se  o  risco  de  perder  tempo,  ideias,  aptidões,  melhorias  e 
oportunidades  de  aprendizagem.  É  assim  fundamental  gerir  o  conhecimento  dos membros  de 





É  necessário  caracterizar  o  ambiente  produtivo  das  empresas  antes  da  implementação  dos 
conceitos  e  técnicas  da  Filosofia  Lean.  Segundo  Bremer  e  Lenza  (2000),  a  classificação  dos 
sistemas  produtivos  é  baseada  nas  diferentes  estratégias  de  resposta  à  procura  do  mercado, 
refletindo  o  grau  em  que  o  cliente  final  participa  na  definição  do  produto.  As  tipologias  de 
produção dividem‐se nos quatro tipos básicos:  
 Produção para Stock (MTS ‐ Make to Stock): Caracteriza os sistemas que produzem produtos 
padronizados,  baseados  principalmente  em  previsões  da  procura.  Neste  caso,  nenhum 
produto é diferenciado porque o pedido é  feito com base no stock de produtos acabados. 
Isso  significa,  em parte que  a  interação dos  clientes  com o projeto dos produtos  é muito 
pequena  ou  inexistente.  Os  sistemas  MTS  têm  como  principal  vantagem,  a  rapidez  na 















geralmente  não  são  um  de  cada  tipo,  porque  usualmente  são  projetados  a  partir  de 
especificações básicas. Os tempos de entrega tendem a ser de médio a longo prazo e as listas 
de materiais (Bill of Material) são usualmente únicas para cada produto. 





































































































































































Considerando  as  características  acima  descritas,  fica  claro  que  muitos  aspetos  constituem 
desafios para a aplicação dos conceitos e técnicas da Filosofia Lean: é difícil conseguir uma linha 
de  produção  balanceada  e  estável  quando  a  diversidade  de  produtos  é  elevada.  Muitos 
equipamentos são partilhados entre as diferentes tarefas, tornando‐se mais complicado planear a 
capacidade  de  produção  com  muita  antecedência,  o  processo  gargalo  é  difícil  de  ser  fixado, 











 Implementar  os  controlos  visuais  para  a  gestão  visual  das  atividades,  aproximando  as 





























meios  de  sustentar  essas  ideias  podendo  ser  adaptadas  de  acordo  com  as  necessidades 
operacionais particulares de  cada empresa,  independente do ambiente em que operam. Dessa 
forma,  mesmo  entendendo  que  as  empresas  de  high‐mix  &  low‐volume  enfrentem  desafios 
quanto  à  aplicação  de  conceitos  Lean,  acredita‐se  que  é  possível  implementá‐los  nesses 
ambientes resultando em ganhos para as empresas. 
2.4 FERRAMENTAS LEAN 
Nenhuma  filosofia pode  ser bem  sucedida  sem  se  fazer  valer de  ferramentas  importantes que 
auxiliem  a  sua  correta  implementação  e  gestão.  Nas  subsecções  seguintes  serão  explicadas 




















Work  in  Process  (WIP)  desnecessário,  sucata,  ferramentas  desnecessários,  etc. Os  5S’s  surgem 
















 Identificar  (Seiton): Ordenar,  identificar e definir o  local de cada documento, material ou 





sejam  mantidos  e  monitorizados.  Usar  sistemas  de  controlo  visuais  tornando  óbvia  a 
localização correta dos materiais; 
 Disciplina  (Shitsuke): Visa à manutenção e revisão dos padrões criados, não permitindo o 






tempo.  É  fundamental  o  envolvimento  de  todos,  pois,  segundo Monden  (1983),  o  sucesso  ou 
fracasso da  implementação dos 5S´s depende das ações e  iniciativa da gestão de topo, uma vez 






































































































































































































































































































































































Para  além  do  cartão,  caixas,  carros  de  transporte  e  sinais  eletrónicos  são outros  exemplos  de 




de  abastecimento  contínuo,  o  junjo  é  um  sistema  de  abastecimento  sincronizado,  ou  seja,  os 








dimensões, os  componentes devem  ser  “casados” em Kits e  fornecidos na  sequência de 
produção. 
2.5 SUPERMERCADOS 
O  supermercado  é  o  local  onde  o  operador  do  Mizusumachi  executa  a  recolha  de  material 
(picking) necessário para abastecer  as  linhas ou  células.  Segundo  Shingo  (1989), o  conceito de 
supermercado surgiu na década de 50 e foi desenvolvido por Taiichi Ohno após a sua visita aos 
Estados Unidos.  Este  tem  como  objetivo  o  acondicionamento  de  quantidades  predefinidas  de 
componentes  ou  produtos  acabados  para  abastecer,  respetivamente,  o  bordo  de  linha  ou  os 
clientes. Ou  seja,  funciona como uma  interface entre os processos  internos, entre  si, e entre a 
fábrica, e os fornecedores externos (Harris et al., 2011). 
Estas  quantidades  são  controladas  sendo  definido  um  mínimo  e  um  máximo.  Desta  forma, 
quando  o  mínimo  é  atingido  é  originada  uma  ordem  de  produção  para  se  produzir  os 
componentes em  falta. Ao atingir‐se o máximo, a produção daquele  componente  termina.  Isto 
permite  determinar  a  quantidade  de  stock  existente  e  possibilita  a  redução  de  stocks  de 
segurança (Monden, 1983). 
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A criação deste  tipo de conceito  traz diversas vantagens como, por exemplo, garantir o  just‐in‐
time, uma vez que a troca de caixas é feita no momento exato em que o operador necessita do 
componente,  o  baixo  inventário  necessário  e  o  controlo  visual  mais  simples  e  de  fácil 
compreensão  (caixa  vazia  ou  cartão  kanban).  No  entanto,  é  necessário  ter  em  conta  que  a 
procura  da  caixa  pelo  operador  no  supermercado  poderá  ter  algum  impacto  na  sua  carga  de 





Mizusumashi  (Mizu) é a expressão  japonesa para  comboio  logístico ou Milk Run e proporciona 
rapidez, flexibilidade e eficiência no abastecimento de matérias (Coimbra, 2009) 
O Mizusumashi refere‐se a um operador de abastecimento interno cuja função é fornecer apenas 
os materiais  necessários,  nas  quantidades  exatas  e  no momento  certo  aos  diversos  Postos  de 
trabalho, retirando assim grande parte do muda dos trabalhadores da produção ao fazer todo o 
transporte de material entre os supermercados e o bordo de linha. É responsável por transmitir a 


















O  mercado  representa  o  processo  final.  A  saída  ideal  dum  sistema  de  produção  sincronizada 












Assim,  em  ambientes  de  high‐mix  &  low‐volume,  devido  à  diversidade  de  produtos,  existe 





volume,  consiste  em  adaptar  o  conceito  do  Takt  Time  calculando‐o  para  uma  unidade  de 
produção ao invés de um produto (Day by Hour). Nesse caso, o tempo de processamento de cada 







Considerando  as  características  descritas  acima  em  ambientes  de  high‐mix &  low‐volume  será 
mais oportuno usar o Day By Hour trazendo algumas vantagens (Lane, 2007): 
 Trabalhar na prioridade correta, em vez de combater  incêndios de  forma contínua com a 
mudança de prioridades; 









uma  forma de evitar que o  sistema  seja  sobrecarregado em momentos de pico, mesmo  tendo 
condições globais de atender a procura do cliente. 




Nivelamento  de  Produção  também  conhecida  como  Heijunka  é  um  elemento  essencial  da 


















facto de  se produzir  lotes maiores  reduz a  troca de  ferramentas nos equipamentos. Por outro 
lado,  fazer  lotes maiores  implica maiores quantidades de  stock de produtos  com o objetivo de 
atender  à  procura  dos  clientes  ou  no  aumento  do  lead  time  de  processamento,  causado 
principalmente por lotes que esperam pelo processamento de outras peças. 
Segundo  Liker  (2004),  normalmente  as  empresas  com  tipologia  de  produção  Make  to  Order 
possuem um  lead  time de produção mais  longo em  relação às empresas Make  to Stock. Dessa 
forma  fica mais difícil gerar um plano nivelado com bases em horas,  turnos ou até mesmo em 
dias. Outro  fator que dificulta a  criação de um plano nivelado é  justamente o  fato de não  ser 















1. Formação  da  família  de  produtos  para  o  nivelamento:  A  utilização  destas  famílias  de 
nivelamento requer que os tipos de produtos de uma família possam ser produzidos numa 
sequência quase arbitrária, sem ou com perdas mínimas causadas por passagem. O grande 





processo,  tempos de  Setup, número de  componentes  idênticos, peças ou matéria‐prima 
representam critérios de agrupamentos adequados. 
2. Criação  do  padrão  de  nivelamento: O padrão de nivelamento  com base em  famílias de 
produtos é refletido no valor do EFEI  (Every Family Every  Interval), ou seja, cada família é 
fabricada  dentro  de  um  período  repetitivo. O  valor  do  EFEI  depende  essencialmente  da 
capacidade de produção, prazos de entrega e pelo Stock de produtos acabados. 
3. Sequenciamento: É determinada a sequência pela qual as  famílias vão ser produzidas no 




produção  que  respeite  a  capacidade  produtiva,  e  suavize  as  quantidades  a  serem 
produzidas. Para o problema de encontrar  tal  sequência podem  ser utilizadas Heurísticas 
como, por exemplo, o Caixeiro Viajante. 
Após  este  capítulo,  torna‐se  natural  concordar  com  Liker,  Coimbra,  Pinto,  Pires  entre  outros 
autores  que  se  debruçaram  sobre  os  princípios  teóricos  inerentes  à  temática  deste  trabalho, 




em  simultâneo,  a  estabilidade  e  transparência  dos  processos. Não  devem  procurar  adaptar‐se 









Constituída  em  1995,  a  Mercatus  dedica‐se  ao  fabrico  de  equipamentos  refrigerados  para  o 




Opera em  três unidades  industriais, em Portugal  (2 Fábricas),  Itália  (centro  logístico) e Brasil  (1 
Fábrica).  Nas  fábricas  de  Portugal  estão  dedicados,  atualmente,  cerca  de  167  colaboradores, 
estando alocadas 124 pessoas ao polo I e 43 pessoas ao polo II.  
Presente  em  mais  de  30  países,  a  Mercatus  exporta  95%  da  sua  produção,  com  uma  forte 
presença  na  Europa.  A Mercatus  tem  vindo  a  apresentar,  desde  2001,  ritmos  de  crescimento 




A  vasta  gama  de  equipamentos  de  refrigeração  produzida  pelo  grupo  Mercatus  cobre  as 





Ao  abrigo  da  política  de  evolução  contínua  dos  produtos,  foram  introduzidos  diversos 
melhoramentos, entre os quais, há a destacar o  inovador  isolamento ecológico que utiliza água 
como  agente  expansor.  Da  utilização  desta  tecnologia  resultam  níveis  nulos  no  potencial  de 































































































































































































































































































































































































































































































da definição das  rotas e  fluxos do  comboio  logístico,  torna‐se  viável  a  implementação do Milk 
Run.  Este  vai  permitir  o  abastecimento  do  material,  reduzir  movimentações/transportes  de 
materiais,  padronizar  todo  o  processo  de  abastecimento  e,  consequentemente  permitir  uma 
maior rentabilização dos abastecedores.  
3.5 OBJETIVOS A ATINGIR 

















































































































































































No Posto de preparação de evaporadores o  colaborador  solda‐os  sendo ainda  responsável por 
limpar o tampo e fixar o sistema de evaporação ao mesmo. Já o Posto frio monta o grupo frio que 
posteriormente é usado no Posto 3 das linhas de montagem.  



























Preparação Grupo Frio 0 9,53 9,53
Grelhas  
Soldadura Grelhas 0 5,54 5,54
Rebarbar Grelhas 5,54 12,11 17,65
Tampos  
Soldadura Tampos 0 7,34 7,34
Preparação Tampos 7,34 15,45 22,79
Portas  
Rebarbagem Portas 0 4,47 4,47
Calafetagem de portas 4,47 7,35 11,82
Injecção Portas 11,82 15 26,82
Colocar vedantes 26,82 9,13 35,95
Paineis  
Rebitar paineis 0 0,86 0,86
Calafetagem de paineis 0,86 13,52 14,38
Injecção de paineis 14,38 15 29,38
Linha de Montagem
Posto 0 Limpeza 29,38 21,46 50,84
Posto 0 Evaporadores 29,38 13,06 42,44
Posto 1 50,84 18,2 69,04
Posto 2 69,04 24,15 93,19
Posto 3 93,19 14,47 107,7
Posto 4 107,66 18,1 125,8
Posto 5 125,76 17,140 142,9
Posto 6 142,9 7,2 150,1
Testes de qualidade
Ensaios 150,1 44 194,1




Tipo de operação Início Tempo (min) Fim








































‐  O  colaborador  não  possui  documentação  na  qual  possa 
verificar os procedimentos corretos em cada operação  ‐ Criação de standard work 
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melhorias  realizadas  em  cada  posto.  Esta  seria  vista  por  todos  os  intervenientes  da 
implementação  a  fim  de  que,  todos  percebessem  os  seus  resultados  e  a  necessidade  de  se 
manterem. 
Na  implementação do primeiro “S” procedeu‐se à  separação de  todo o material e  ferramentas 
presentes  em  cada  posto  de  trabalho,  tendo  sempre  em  atenção  a  utilidade  de  cada  para  a 
realização das diferentes  tarefas. Com o auxílio do  colaborador de  cada posto,  identificou‐se a 
utilidade  de  cada material  e  ferramenta. Ao  longo  deste  processo  usaram‐se  três  caixas  onde 
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Dada  por  terminada  a  componente  prática  da  metodologia,  como  já  referido  anteriormente, 




o  bordo  de  linha  foram  vários.  Evidenciaram‐se  a  melhoria  do  ambiente  de  trabalho 
proporcionando  maior  conforto,  bem‐estar,  segurança  e  saúde  para  os  colaboradores, 
contribuindo satisfatoriamente para a organização,  limpeza e utilização dos  recursos,  tais como 
documentos, equipamentos, espaços, entre outros, considerando a filosofia do programa 5S’s. 









Posto  frio,  limpeza e  evaporadores  (Figura 15). Apesar de os  resultados em  alguns postos não 
serem muito favoráveis nenhum está abaixo do mínimo (50%) e existem postos que alcançam ou 
estão muito próximos do objetivo (90%).   
QUESTÕES  POSTO 1  POSTO 2  POSTO 3  POSTO 4  POSTO 5 
OK  15  16  16  18  17 
NOK  5  4  4  2  1 


























































































































































































































































































































































cada  posto  de  trabalho,  tanto  dos  componentes  abastecidos  pelo  armazém,  como  pela 
transformação,  e  posteriormente,  estudar  o  melhor  método  de  abastecimento  e  a  as  suas 
disposições no bordo de linha de forma a minimizar as deslocações dos operadores. 
Com esta listagem os dados foram trabalhados, relativamente à sua quantidade diária, semanal e 
anual.  Dependendo  do  consumo  destes  materiais,  classificou‐se  o  tipo  de  abastecimento  dos 
mesmos à linha de montagem como: Kanban e Sequência. 
Para material de menores dimensões, material que venha em grandes quantidades, ou material 
que seja utilizado em várias  famílias de produtos  (exemplo: parafusos,  tampas, sacos e anilhas) 
procurou‐se sempre a utilização de um sistema de “2 caixas”. Nos casos em que existem várias 
referências de material muito semelhante, material que varia de família para família (exemplo: as 








No dimensionamento dos bordos de  linha  foi necessário ainda avaliar a  inclinação das  rampas, 
pois  estas  devem  apresentar  um  grau  de  inclinação  que  permita  ao  material  deslizar  com 
facilidade. Considerou‐se ainda o fácil alcance às caixas para que se permitisse a visualização das 




































































































aos operadores, pois estes, não conseguem  reter o modo de conceção de  todas as  referências. 
Esta situação pode levar, a que haja muitos erros de construção e/ou a tempos de paragem, para 
que o operador  se  tente  lembrar  e/ou  recorrer  a  alguém do departamento de produção ou  a 
operadores mais experientes, o que fazia com que, estes últimos, ao terem de se deslocar para 
ajudar, interrompessem o trabalho no seu posto. 
Com  a  finalidade  de  se  obter  um  fluxo  contínuo  e  estável  de  produção,  efetuou‐se  então  a 
normalização do trabalho para cada posto. 
A  normalização  do  trabalho  foi  realizada  começando  pela  identificação  e  conhecimento  do 
processo  de  montagem.  Quando  possível,  a  observação  do  processo  é  realizada  várias  vezes, 
visualizando um operador a produzir a mesma  referência para que  se consiga  fazer um estudo 
mais  realista.  Ao  longo  da  observação  da  linha  foram  verificadas  tarefas  que  poderiam  ser 
realizadas de forma mais eficaz provocando diminuições do tempo de processamento. 
Dentro dos elementos de padronização do trabalho, criou‐se para cada posto uma  instrução de 
trabalho  (IT) que explica pormenorizadamente  todas as  tarefas a  realizar e qual a  sequência a 
seguir. Cada um dos passos é acompanhado de uma foto ilustrativa do modo correto de execução 
da  operação.  Optou‐se  também  por  alertar  para  situações  de  erro  que  podem  surgir 
normalmente  ao  longo  da  tarefa.  Sempre  que  essas  situações  representam  um  risco  de 
ocorrência de uma não conformidade no processo em execução, exemplos de ações corretas e 
erradas são representados no documento (Anexo V). 
Para  cada  um  dos  postos  foi  criada  também  uma  Tabela  de  Combinações  de  Tarefas,  que 
descreve pormenorizadamente e sequencialmente, todas as operações a realizar, indicando para 
cada  operação  simples  o  respetivo  tempo  de  ciclo  esperado,  representado  através  das  barras 
horizontais pretas. Adicionalmente  está  representando o  Takt  Time  através da barra  vermelha 
tracejada na vertical (Anexo VI). 
Em  seguida  foi  criado  o  diagrama  de  trabalho  padronizado  que  mostra  os  movimentos 





































































































































































Existem  componentes  de  grandes  dimensões  ou  fornecidos  externamente  em  embalagens 
plásticas  que  não  possuem  caixa  para  o  seu  abastecimento,  nestes  casos,  o  despoletar  desse 
material é feito através da sinalética Kanban. 
A  sinalética  Kanban  é  um  método  criado  internamente  para  este  tipo  de  situações,  muito 
semelhante ao Kanban caixa cheia/ caixa vazia. Surgiu por necessidade e funciona também como 
uma “ordem de fabrico”. 
No  caso do material  fornecido externamente em  embalagens plásticas, o  colaborador de  cada 
posto  recebe  o  material  e  coloca‐o  num  local  devidamente  etiquetado.  Essas  embalagens 




Já  em  relação  ao material  de  grandes  dimensões,  numa  fase  inicial,  optou‐se  pelo  despoletar 
deste material através de gestão visual. Este era realizado segundo sinais de reposição que eram 










que  se  chegava  ao  stock  mínimo  de  um  determinado  componente,  o  operador  colocava  a 
sinalética  no  quadro.  Esse  mesmo  cartão  seria  depois  recolhido  pelo  operador  logístico 





















são  transportados.  A  adoção  deste  método  requer  que  todos  os  componentes  envolvidos  na 
operação devam ter padrões de consumo idênticos, e que haja uma suficiente coordenação para 
que não faltem componentes nos Kits. Os Kits existentes na Mercatus são: 











cinco  painéis  que  formam  uma  bancada.  Este  carro  segue  até  à  injeção,  onde  os  painéis  são 
injetados. Posteriormente, é  levado para o  Junjo pelo colaborador da  injeção. O kit será  levado 
















folha,  em  que  o  colaborador  responsável  pela  sua  preparação  terá  de  assinalar  se  o  kit  se 































































































































































































































































































































































































































































A  linha de montagem possui um  Takt  Time de produção, que  teve de  ser  sincronizado  com o 
abastecimento, com o intuito de só se recolherem Kits quando estes estivessem vazios em todos 

















armazém  e  o  Kit  de  evaporadores  no  vagão  fixo  do Milk  Run,  e  posteriormente  atrelar  o  Kit 
transformação e Kit painéis, por esta ordem, ao comboio. 
Devido a proximidade dos Postos de limpeza, evaporadores e Posto 1, a primeira paragem é feita 














No  final da  volta  se  tiver  Kanban de  transformação, o  colaborador  terá de  ir  à  transformação 



























































É  fácil percecionar as vantagens obtidas através da  reestrutura do bordo de  linha nas  linhas de 
montagem pois contribui para uma maior organização do material, uma vez que este se encontra 
todo no bordo de linha. Tudo isto faz com que o bordo de linha se torne mais organizado e com 
mais  espaço  livre,  criando  também  um  impacto  visual  mais  agradável.  O  manuseamento  do 
material foi facilitado, uma vez que se concentra todo num só local e foi construído de uma forma 




a  elaboração  das  etiquetas  para  os  mesmos.  Só  assim  foi  possível  saber  todo  o  material 
necessário para cada posto consoante modelos e versões. 
































































































































































































































































































































































































































































































































Numa  fase  inicial  realizou‐se uma análise  crítica e detalhada do  sistema existente para que os 
problemas  existentes  pudessem  ser  resolvidos.  Os  problemas  eram  vários,  nomeadamente,  a 
desorganização  dos  Postos  de  trabalho,  a  falta  de  um  abastecimento  cuidado  e  planeado,  a 




mais  organizado  e  padronizado,  com  grande  parte  de  processos  documentados.  As 
movimentações quer de material, quer de abastecedores foram reduzidas, prevenindo possíveis 
danos  e/ou  acidentes. O Milk  Run,  juntamente  com  o  bordo  de  linha,  permitiram  uma maior 
flexibilidade e agilidade do abastecimento, contribuindo simultaneamente para o aumento da sua 
qualidade.  
O  desafio  de  realizar  esta  dissertação  numa  empresa  como  a  Mercatus,  permitiu  que  fosse 
possível entender  como  funciona uma organização  industrial e de  como  são  tomadas decisões 
importantes,  que  antes  só  se  tinham  conhecimento  de  uma  forma  teórica.  Ao  realizar  esta 
dissertação  tendo  como base  conceitos  Lean,  foi possível alargar os  conhecimentos  sobre este 
ponto extremamente  importantes na área de Produção. Como  foi referido a metodologia desta 
dissertação  foi uma metodologia de pesquisa‐ação.  Logo  todas as melhorias  feitas ao processo 
foram efetuadas em equipa e não de uma  forma  individual. Dito  isto é possível  referir que os 
































































































































































































menor  possível,  com  o  objetivo  de  se  encontrar  uma  sequência  otimizada  de  produção  que 
respeite  a  capacidade  produtiva  e  suavize  as  quantidades  a  serem  produzidas.  Na  Tabela  7 
encontram‐se os tempos mortos despendidos pelos operadores em diferentes sequências. 
Tabela 7: Tempo Total de diferentes sequências de produção 
O  processo  de  nivelamento  proporcionará  um maior  controlo  sobre  os  produtos  em  curso  de 
fabrico,  assim  como  dos  prazos  de  entrega  e  definição  de  prioridades,  bem  como  nivelar  o 
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 Porquê Implementar os 5S 
 
 Essência dos 5S 
 
 Definição de 5S 
 
 Exemplos de 5S 
 
 Actividade prática (Workshop) 
 
 Antes/depois - Reconhecimento 
Necessário 5S ? Necessário 5S ? Objectivos 5S 
 Criar uma ambiente de trabalho limpo, 
saudável, confortável; 
 
 Redução do desperdício (tempo, espaço, 
etc…); 
 
 Eliminação de actividades que não 
acrescentam valor; 
 
 Aumento da segurança e da qualidade; 
 
 Obtenção de um maior nível de eficiência. 
 




O verdadeiro objectivo é: 
 
  
“Mudar atitudes e comportamentos, 
eliminando os desperdícios, assegurando a 
competitividade.”  
O que não é 5S O que são os 5S 
• Os 5S são uma prática desenvolvida no Japão. 
 
• Um modelo de gestão que visa garantir o 
suporte básico para um elevado nível 
operacional e qualitativo. 
 
• Práticas simples, que promovem o crescimento 
contínuo das pessoas e portanto a melhoria das 
organizações; 
 
• Compromisso de todos na melhoria do ambiente 






A condição básica para a Implementação dos 5’S, 
é a Atitude que temos perante este tema: 
 
• Só as pessoas com “atitude” 5S podem fazer 
produtos de grande qualidade. 
 
• As pessoas que não têm esta “atitude” poderão 
tornar-se descuidadas e sem energia. 
 
• Uma área de trabalho onde não exista “atitude” 
conduz as pessoas ao desleixo 
Recompensa 
• Promove o Trabalho de Equipa e uma cultura de 
melhoria; 








•Determinar os items 
necessários no local de 
trabalho e remover os não 
necessários. 
 
•Utilizar etiquetas vermelhas 
para identificar 
correctamente os items a 
remover, pontos de falta de 
segurança, pontos a 
melhorar, etc. 
 
•Evitar excessos e 
desperdícios de qualquer 
natureza; 
 
•Utilizar os recursos de 
acordo com a necessidade; 
 
•Manter, no local de 
trabalho, somente os 
objectos e dados 
necessários. 
5S 5S 
5S 5S 5S 
•Planear um óptimo layout e 
reconfigurar a área de 
trabalho de forma a 
encaixar no layout planeado 
•Usar fita de marcação para 
delimitar as novas 
localizações de todos os 
equipamentos, estantes, 
materiais de produção, etc., 
assim como os corredores 
•Construir estantes ou 
quadros sombra para 
garantir um único espaço 
para cada item 
•Ter um sistema para 
guardar e localizar 
rapidamente aquilo que se 
utiliza 
 
•Ter um lay-out funcional e 
prático 
 
•Utilizar comunicação visual 
 
•Garantir condições de 
segurança; 
 
5S 5S 5S 
5S 
•Educar para não sujar 
•Limpar toda a área de trabalho 
incluindo chão, paredes, 
equipamentos, etc. 
•Assinalar quaisquer fugas, 
protecções sujas ou partidas, etc.  
Garantir que tudo o que foi 
assinalado é reparado o mais cedo 
possível.  
 
•Criar planos de limpeza 
 
•Garantir condições para evitar 
limpar. 
•Aumentar a eficiência no trabalho 
 
•Aumentar a motivação dos 
trabalhadores 
 
•Criar uma atmosfera agradável no 
local de trabalho 
 
•Aumentar a consciência de 
qualidade 
 
•Melhorar a qualidade do produto 
 
•Eliminar toda e qualquer sujidade, 
agindo nas fontes de contaminação 
5S 5S 
5S 5S 5S 
•Finalizar a marcação e 
etiquetagem de todas as 
localizações 
•Garantir que as ferramentas de 
limpeza estão presentes de forma 
a manter a melhoria das condições 
•Definir o que é necessário fazer 
frequentemente para manter a 
área de trabalho. Criar 
Procedimentos Standard (SW –
IDM, IOP, manual) dos 5s. Decidir 
quem fica responsável 
•Definir padrões e procedimentos 
da organização 
 
•Todos sabem exactamente o que 
fazer 
 
•Prevenção da saúde através de 
locais de trabalho ergonómicos 
 
•Melhor gestão visual 
5S 5S 
Marcação fixa –Bancadas de trabalho, bordos de linha, 
etc… 
Sucata 
Segurança – Corredores, etc 
Segurança – marcação de calhas no chão, 
movimentações de equipamentos, etc. 
5S 
5S 5S 
•Estar comprometido com: 
    -Cultura da empresa 
    -Padrões ,normas, procedimento 
 
•Procurar melhorias, sempre! 
 
•Compartilhar visão, missão, etc... 
 
•Reconhecer o esforço e incentivar 
a criatividade 
 
•Melhorar a comunicação em geral. 
Atribuir responsabilidades e dar 
autoridade 
 
•Educar-se e educar 
continuamente. 
 
 •Ter paciência e persistência na 
educação e treino 
•Desenvolver um quadro para 
 os 5s para tornar a disciplina 
visual 
 
•Criar uma folha de auditoria  
 
•Estabelecer um calendário para a 
auditoria dos 5s de forma a que 
estas sejam feitas regularmente. 
Envolver todo o pessoal da linha 
na auditoria 
 





Auditoria Perfil Perfil 
















Pessoa(s) Auditada(s): ________________________ 
__________________________________________ 
 






1 Os colaboradores conhecem os valores, visão e a missão da Mercatus?         
2 
Os colaboradores sabem onde se situam os equipamentos de combate a 
incêndios e a saída de emergência mais próxima? 
      
  
3 Têm conhecimento de qual o equipamento de proteção adequado às funções?       
  
4 Existem todos os Ecopontos necessários na área a auditar?       
  










Todos os componentes, materiais ou outros itens que se encontram no posto 
são necessários? 
      
  
7 
Todos os equipamentos e/ou ferramentas que se encontram no posto de 
trabalho são necessários? 











8 As marcações para limitar as áreas estão corretas?         
9 As mesas e carros estão dentro das áreas previamente limitadas?         
10 Os corredores encontram-se desocupados?       
  
11 Todos os componentes e materiais estão identificados e arrumados?         
12 Os equipamentos têm um lugar definido e identificado?         










14 O chão encontra-se limpo?         
15 O lixo é separado corretamente?         













Os Ecopontos estão identificados de acordo com o standard e em boas 
condições? 
        
18 Todos os documentos da área estão actualizados e com a respetiva data?         











20 O uniforme e os equipamentos de proteção usados estão em boas condições?         
21 Usam os equipamentos de segurança individual (EPI's)?         




Equipamentos de Segurança Individual 
Nº Colaborador EPI em falta Motivo 
    
    
    












WORKSHOP 5S E 




 ANTES    DEPOIS 
2 
Desorganização na mesa de trabalho. 
Não existe local para guardar os 
componentes. 
Mesa de trabalho organizada. Cada 
componente tem um local para ser 
guardado. O abastecimento é feito 
atrás da bancada. 
Algumas calhas não tinham sítio. 
Umas estavam no posto anterior e as 
restantes debaixo da bancada. 
As calhas têm sítio e em cada sítio só 
está um tipo de calha. 
 ANTES    DEPOIS 
3 
 ANTES    DEPOIS 
4 
O abastecimento das peças da 
transformação eram colocadas 
desorganizadamente nos carros Kit. 
Cada carro Kit só pode ter peças de 2 
bancadas. Existe um carro vazio, um 
carro cheio e um a ser utilizado. 
 ANTES    DEPOIS 
5 
 ANTES    DEPOIS 
6 
 ANTES    DEPOIS 
7 
 ANTES    DEPOIS 
8 
Os tampos de pedra da R0 e 
da R9 têm um sítio definido 
para serem colocados. 
 ANTES    DEPOIS 
9 
Criou-se um quadro para os 
documentos. 
Criou-se um carro de limpeza. 
 ANTES    DEPOIS 
10 Criou-se o aviso por sinalética kanban 












CÓDIGO DECRIÇÃO QUANTIDADE SUC 
41605003 Válvula Plástica de Esgoto 3/4 - 55 mm - Cinza 200 C 
41605001 Válvula Plástica de Esgoto 3/4 - 87 mm - Cinza 100 C 
41605004 Válvula Plástica de Esgoto 16 mm - Cinza 100 C 
41103030 Microprocessador esay Blue display COM VENTILAÇAO Refª PYDC1LO096 (PYMT1Z054N) 10 B 
41103019 Microprocessador XR30CX 10 B 
41103025 Microprocessador PZMTS0GG02K Green display- COM VENTILAÇAO (PYMT1Z053H) 10 B 
41103021 Microprocessador PMMT1Z0129 (02 relays) Green display, white front - Bancadas 10 B 
41103034 Microprocessador IR33 + Wide Green Display 2 relés PBEVH0HNHG (PUMT101004) 10 B 
41401057 Painel Comando Quatro-Powercompact - Branco 30 B 
42601094 Painel para etiqueta Up Green 30 B 
42001034 Suporte Pivot Dobradiça Lateral R9 100 B 
42001027 Suporte da Dobradiça Pivot Bancadas 100 A 
41001003 Filtro  de  Soldar  30 Gr - R134a / 6.5 - 6.5 20 B 
41001005 Filtro  de  Soldar  30 Gr. SM R134a / 6.5-2.5 20 B 
42101006 Pés de Nylon   30 x 30 50 B 
42001026 Dobradiça Esquerda - (Bancadas) 50 B 
42001025 Dobradiça Direita - (Bancadas) 50 B 
44601011 Casquilho de Latão p/ Portas 13 x 16 mm 200 B 
44801013 Rebite Roscado Hexagonal M5 - Cab. Cilindrica Zn -  Refª 23341050230 500 B 
44801006 Rebite Roscado M4 - Cab. Cilindrica Al - Refª 23300040025 500 B 
41201006 Sonda 1,5 Mtr - Refª NTC015HP00 10 B 
41201005 Sonda 3,0 mtr - Refª NTC030HP00 10 B 
41901001 Fecho Rápido 300 A 
42601008 Capas Plásticas p/ Terminais Ficha 500 A 
42601028 Capas Plásticas 1103 p/ Terminais Macho 500 A 
42601090 Tampa quadrada para dobradiça STANDARD 150 A 
46001004 Passa Fios c/ Rosca 16x70 mm - Cinza 100 A 
42601055 Porta Sondas 100 A 
44201020 Abraçadeira Plást. encaixe 11,10 x 3,71 - Refª 00101100227 100 A 
46001006 Aneis Passa Fios 26 mm - 60.P4.6362 Preto 100 A 
44601011 Casquilho de Latão p/ Portas 13 x 16 mm 200 A 
44801013 Rebite Roscado Hexagonal M5 - Cab. Cilindrica Zn -  Refª 23341050230 500 A 
44801006 Rebite Roscado M4 - Cab. Cilindrica Al - Refª 23300040025 500 A 
41901002 Perno p/ Fecho Rápido 500 A 
44801004 Rebite Roscado M5 - Cab. Embeber Zn - Refª 34367050230 500 A 
44601011 Casquilho de Latão p/ Portas 13 x 16 mm 200 A 
44801013 Rebite Roscado Hexagonal M5 - Cab. Cilindrica Zn -  Refª 23341050230 500 A 
44801006 Rebite Roscado M4 - Cab. Cilindrica Al - Refª 23300040025 500 A 
41601007 Válvula de carga 5/16" c/ tampa cega e anilho em cobre( cravado) 50 A 
41601005 Válvula de carga 1/4" c/ tampa cega e anilho em cobre( cravado) 50 A 
43901008 Terminais  6600 (macho) 1 Saco A 
43901009 Terminais de Gaveta Ref. 1112 1 Saco A 
43901001 Terminais de Olhal 100 A 
42601001 Pino Plástico c/ Bucha 200 Peq 
41104010 Espelhos Pretos 10 Peq 
41104008 Espelhos Cinza 10 Peq 
42601057 Novo Taco Batente 100 Peq 
42601092 Tampa Esq. para dobradiça PROFI 10 Peq 
42601091 Tampa Dir. para dobradiça PROFI 10 Peq 
41901008 Cavilha elástica 4x12 200 Peq 
43901005 Ponteiras Isoladas 0,5 mm 1 Saco Peq 
43901006 Ponteiras Isoladas 2,5 mm 1 Saco Peq 
43901007 Ponteiras Isoladas 1.5mm Pretas 1 Saco Peq 
43901014 Terminal Olhal BFV 2-5 M5 1 Saco Peq 
44201021 Abraçadeira Serrilha de encaixe refª 01801100101 100 Peq 
44201001 Abraçadeiras de Serrilha - KCT-200-2,5 - Pretas 100 Peq 
44201012 Abraçadeira Plást. Auto-Colantes 26/8 - Refª 50272 1 saco Peq 
44201011 Abraçadeira Plást. Auto-Colantes 19/5 -  Refª 50271 1 Saco Peq 
44201008 Abraçadeiras de Serrilha - KCT-200-2,5 - Pretas 100 Peq 
44201007 Abraçadeiras de Serrilha LK2A 1 saco Peq 
44303035 Cablagem Terra do Cabeçote M e Q 20 Peq 
44303033 Cablagem Fio P/ Iluminação / Ventilação 20 Peq 
42101013 Pés Plástico Pretos refª PN.646 100/150 30 Cinzenta 
42701005 Rodízios sem travão refª 110 PNA/100-F4C Caixa vazia/ caixa cheia Cinzenta 
42701006 Rodízios COM travão refª 130 PNA/100-F4C Caixa vazia/ caixa cheia Cinzenta 
42101012 Pés Plástico Cinza refª MOD.PN.646 C 100/150 30 Cinzenta 
42101001 Pés Inox 1" 1/2 H = 136/210 - Nova Base ( AISI 430 ) 30 Cinzenta 
42101002 Pés inox  2" H = 185/260 - Nova Base 12 Cinzenta 
42101011 Pés Inox AB5 refª PN.681-1 20 Cinzenta 
40701008 Motoventilador Tangencial - QLZ06/1800A310 10 Cinzenta 
40701006 Motoventilador Tangencial - QLZ06/0018A335 10 Cinzenta 
40701050 Motoventilador Tangencial Dir. COPREL- TFR45-240/15 15 Cinzenta 
40701051 Motoventilador Tangencial Esq. COPREL- TFL45-240/15 15 Cinzenta 
41401004 Aparadeira Plástica R's e V's 10 Cinzenta 
41401013 Protecção de Comando ECO / MYTUS 10 Cinzenta 
41401014 Protecção de Comando PROFI / LINEA4 10 Cinzenta 
41401007 Protecção de Comando s/ Pinos 10 Cinzenta 
41401001 Aparadeira Plástica 10 Cinzenta 
60604691 Aparadeira Plástica R´s V´s  cinza CPL 10 Cinzenta 
50501013 Cola e Veda Cinza Caixa vazia/ caixa cheia Papel 
42501009 Calhas Telescópicas Zincadas - 600 mm Caixa vazia/ caixa cheia Papel 
30505003 Tubo de Isolamento ST -  9 x 8 - (Preto-Frigo) Caixa vazia/ caixa cheia Papel 
46001002 Calha BA7 25x25 mm Caixa vazia/ caixa cheia Papel 
42601063 Aparadeira de recolha de condensados L2 Caixa vazia/ caixa cheia Papel 
42601064 Aparadeira de recolha de condensados L3 Caixa vazia/ caixa cheia Papel 
41701013 Solda 900 Sn Diam 1,5x500 30 
caixa 
41701004 Solda 100 P 1 Diam. 2x500 mm 5% Ag 30 
42901004 Fita  Adesiva  Masking 50 x 50 - Refª 2552 2 Rolos Rolo 
30506005 Tubo Electroflex 13,5 dim. Cinza (25mtrs) 1 Rolo Rolo 
50501008 SikaLastomer 831 Cinza 30x2x22,5 m 1 Rolo Rolo 
50901132 Tubo anelado diam.32 mm Cinza 1 Rolo Rolo 
50401001 Flexiband PENA30FR cinza 5x18mm (20m) c/ ADV 1 Rolo Rolo 
31101002 Corrente Galvanizada 2 mm 1 rolo Rolo 
42901015 Peça Pur Eter Cinza 35x15x1200mm c/ ADV 2 tiras Rolo 
41802001 Contramagnético 11,3x2,9 1 rolo Rolo 
44302007 Cabo  FVV 2 x 0,75 1 rolo Rolo 
41802006 Contra-magnético Vertical (pilares) - 545 mm 25 Tiras 
41802005 Contra-magnético Horizontal (laterais) - 590 mm 25 Tiras 
42901015 Peça Pur Eter Cinza 35x15x1200mm c/ ADV 2 tiras Tiras 
50901016 alcool 1 Unidade 
51101001 Tinta Spray Zinco 1 Unidade 
51101004 Tinta Spray - Branco 1 Unidade 
50901076 Etiqueta PVC Equipotencial diam. 13mm 1 Unidade 
50901073 Etiqueta  PVC  LinhaTerra diam. 13 mm 1 Unidade 
41702002 Decapante Sopor-Flux 14 Caixa vazia/ caixa cheia Unidade 
44303015 Cablagem Motoventilador Ref. L2, L3 - 2ºEvap. 25 Lote 
44303014 Cablagem Motoventilador Ref. L2, L3 - 1ºEvap. 25 Lote 
44303013 Cablagem Motoventilador Ref. L1, L4 25 Lote 
44303016 Cablagem Motoventilador Ref. L2, L3 - 3ºEvap. 25 Lote 
50901280 Painel  Alumínio 330x65 mm Standard NEUTRA 5 Lote 
50901279 Painel  Alumínio 330x65 mm Standard NEUTRA - HEG 5 Lote 
50901278 Painel  Alumínio 330x65 mm Standard MERCATUS 5 Lote 
50901277 Painel Alumínio 330x65 mm Standard MERCATUS - HEG 5 Lote 
50901259 Painel autocolante PVC Branco 'Gastro Line Plus' - L2/Bancada Preparação 5 Lote 
50901260 Painel autocolante PVC Branco 'Pizza Line Plus' - L6 5 Lote 
50901262 Painel autocolante PVC Branco 'Gastro Line Plus' - U's 5 Lote 
50901290 Painel autocolante PVC Branco 'Gastro Line Plus' - U2 5 Lote 
50901281 Painel em Poliester R's estampado MERCATUS 5 Lote 
50901282 Painel em Poliester Standard R's sem estampado 5 Lote 
50901283 Painel em Poliester Profi R's sem estampado 5 Lote 
50901289 Painel em Poliester Standard U's sem estampado 5 Lote 
50901284 Painel em Poliester Profi U's estampado HEG 5 Lote 
50901285 Painel em Poliester Profi U's sem estampado 5 Lote 
50901286 Painel em Poliester Standard U's estampado MERCATUS HEG 5 Lote 
50901287 Painel em Poliester Standard U's estampado MERCATUS 5 Lote 
50901288 Painel em Poliester Standard U's estampado HEG 5 Lote 
41401058 Painel de comando PROFI HEG 5 Lote 














INSTRUÇÃO DE MONTAGEM 
Código:10102302-A-HN-0 
Bancada Gastronorm Up Green 1755 c/ Kit de Rodas e 
Evaporadores Pintados e HEG 
Data: IDM Qualidade Produção Processos 
 
 
LISTA DE COMPONENTES 
CÓDIGO DESCRIÇÃO QT 
30506005 Tubo Electroflex 13,5 dim. Cinza (25mtrs) 2,3 
42901004 fita Adesiva  Masking 50 x 50 - Refª 2552 0,6 
44408009 Parafuso Auto-perfurante Cabeça Phillips 4,8x16 Zinc 30 
44408012 Parafuso Auto-roscante Cabeça de Phillips 4,8x16 Zinc 8 
60601480 Pilar Posterior do Habitáculo 1 
60601711 Perfil Remate dos Painéis Lateral/Intermédio - L1 / L2 / L3 2 
60601794 Abraçadeira p/Tubo de Esgoto - A L's/X1/X3 1 
60601795 Abraçadeira p/Tubo de Esgoto - B L's/X2 1 
60601797 Abraçadeira p/Tubo de Esgoto - D 1 
60601866 Pilar Frontal do Habitáculo - L1/L2/L3 1 
60602262 Travessa Lateral / Posterior do Habitáculo - L2 2 
60602292 Longarina Frontal da Base L2 - 1755 1 
60602565 Painel do Fundo - L5/L8 - 1755 1 
60602568 Painel Intermédio - L2 1 
60602569 Painel Lateral - L2 1 
60602736 Longarina Posterior da Base L2 - 1755 1 
60622041 Lateral do Habitáculo - L2 HEG 1 
60622074 Painel do Tampo - L2 - 1755 HEG 1 
60622093 Painel das Costas - L2 - 1755 HEG 1 
60602639 Perfil Remate do Painél Tampo/Fundo- L2-1755 2 
60602646 Forra Batente L2 - 1755 2 
                                INSTRUÇÃO DE MONTAGEM 
Código:10102302-A-HN-0 
Bancada Gastronorm Up Green 1755 c/ Kit de Rodas e 
Evaporadores Pintados e HEG 
Data: IDM Qualidade Produção Processos 
 
1 
   
Com a ajuda da pistola colocar cola e veda em todos 
os bordos do fundo (1); 
Encaixar as costas no fundo e apertar com o grampo (2); 
Encaixar o tampo no fundo e apertar com o grampo; 
Com a ajuda da pistola colocar cola e veda em todos os 
bordos (3); 
Encaixar a lateral em inox á bancada; 
Desenrolar o fio de cobre (4) e colocar a lateral 
intermédia na bancada; 
 
2 
   
Colocar as tábuas e aperta-las até que a bancada 
esteja fechada (5). 
Colocar magnético no perfil conforme a 
imagem (6) 
Colocar perfil na bancada começando a nas pontas e com a ajuda 
do maço, coloca-lo ao longo do comprimento (colocar primeiro nas 
laterais) (7). 











                                INSTRUÇÃO DE MONTAGEM 
Código:10102302-A-HN-0 
Bancada Gastronorm Up Green 1755 c/ Kit de Rodas e 
Evaporadores Pintados e HEG 




Com a ajuda da "ferramenta" tirar o plástico ás duas forras batentes; 
Com a ajuda do martelo colocar as forras batentes (8) e colocar fita-cola (9); 
Aparafusar forra e bancada com 4 parafusos (44408009) 4,8x16 (10,11) 
Aparafusar bancada com 4 parafusos (44408009) 4,8x16 (12,13); 






Virar a bancada conforme a imagem e 
Aparafusar bancada com 2 parafusos (44408009) 4,8x16; 
Desapertar tábuas e virar fundo totalmente para cima e 
retirar as tábuas. 
Esticar o tubo de cobre para colocar o tubo de 
isolamento; 
Dobrar o tubo de cobre conforme a imagem. 
Com a ajuda da ferramenta tirar plástico do habitáculo (17); 
Rebitar as calhas telescópicas com 4 rebites (44802008) 4x8 (18); 
Aparafusar aros ao habitáculo com 4 parafusos (44408012) 4,8x16 
(19,20) 
                                INSTRUÇÃO DE MONTAGEM 
Código:10102302-A-HN-0 
Bancada Gastronorm Up Green 1755 c/ Kit de Rodas e 
Evaporadores Pintados e HEG 




Colocar o habitáculo conforme a imagem;  
Aparafusar os dois pilares com 4 parafusos (44408009) 4,8x16 
Rebitar as calhas telescópicas com 4 (44802008) rebites 4x8;  
Aparafusar aros aos pilares com 4 parafusos (44408012) 4,8x16; 
Aparafusar habitáculo à bancada com 4 parafusos (44408009) 4,8x16 (22). 
 
6 
   
Aparafusar longarina á bancada com 7 parafusos 
(44408009) 4,8x16 (21); 
Cortar tubo de esgoto e colocar na bancada (22). 
Aparafusar longarina á bancada com 7 parafusos 
(44408009) 4,8x16; 
Colocar 3 abraçadeiras e aparafusar cada uma com dois 


































PRODUTO: OPERADOR: QUALIDADE TAKT TIME: 25 MANUAL DESLOCAÇÕES
TABELA COMBINAÇÕES DE TAREFAS
Colocar e limpar silicone
Colocar grelha na bancada










































Preparar  colocação do micro
DATA: ANALISADO POR:
Colocar calha debaixo da bancada















                                      
ESQUEMA DAS TAREFAS ELEMENTARES
QUALIDADE
TEMPO DE CICLO
TAKT TIMEde:  10
para:80
OPERAÇÕES
QUALIDADE HSE MOVIMENTOS: com peça





















kanban e deixar na 
estante
Abastecer Posto Frio
Em todos os Postos 
abastecer/recolher Kanban 
Atrelar kit painéis e 
transformação ao comboio
Deixar Evaporadores no P. 
preparação
Deixar kit painéis no P.limpeza e 
atrelar carro vazio caso esteja no 
posição de carro vazio
Deixar kit transformação no P1 e 
atrelar carro vazio caso esteja na 
posição de carro vazio
Deixar Kit transformação no 
P5(carro atrelado no P1) e atrelar 
carro vazio caso esteja na 
posição de carro vazio
Existe Kanban de 
Transformação
Trocar caixas vazias por caixas 
cheias
Deixar material do Kit 
transformação no P3 e P4
Não
Sim
Existe kanban de armazém
Não
Deixar kanban e sinalética 




















































Existe material do kit 
transformação para o P2




Abastecer L2 sem 






























MODOS DE FALHA 
Na preparação do Kit Portas/Gavetas quando o colaborador se depara com a falta de um material 
deve de imediato ir falar com o Supervisor de Calafetagem para saber se o material estará pronto a 
tempo caso este não saiba deverá falar com o Supervisor de Produção para este ficar a saber o 
ponto de situação do material em causa. Caso o material não esteja pronto a tempo do Kit entrar na 
Linha deverão falar com o Responsável de Produção para este decidir se o Kit entra na Linha de 
Montagem ou não. 
Tabela 1: Modo de Falha 1- Kit Portas/Gavetas incompleto 
 
Na preparação do Kit de Transformação quando o colaborador se depara com a falta de um material 
deve de imediato ir falar com o Team Leader de Transformação para saber se o material estará 
pronto a tempo caso este não saiba devera falar com o Supervisor de Transformação para saber o 
ponto de situação do material em causa. Caso o material não esteja pronto a tempo do Kit entrar na 
Linha deverão falar com o Supervisor de Produção para este decidir se o Kit entra na Linha de 
Montagem ou não. 
Tabela 2: Modo de Falha 2- Kit Transformação incompleto 
 
Na preparação do Kit painéis quando o colaborador se depara com a falta de um material deve de 
imediato ir falar com o Team Leader de Calafetagem para saber se o material estará pronto a tempo 
caso este não saiba deverá falar com o Team Leader de Produção para este ficar a saber o ponto de 
situação do material em causa. Caso o material não esteja pronto a tempo do Kit entrar na Linha 
deverão falar com o Supervisor de Produção para este decidir se o Kit entra na Linha de Montagem 
ou não. 
  
MODO DE FALHA 1: KIT PORTAS/GAVETAS INCOMPLETO 
ALERTA MODO DE REAÇÃO RESPONSÁVEL 
<175min para o kit 
Transformação ficar completo 
Verificar se o material em falta vai 




>175min para o kit 
Transformação ficar completo 





≥1 Dia para o Kit transformação 
ficar completo 
Decidir se o Kit vai para junjo ou se 




MODO DE FALHA 2: KIT TRANSFORMAÇÃO INCOMPLETO 
ALERTA MODO DE REAÇÃO RESPONSÁVEL 
<75min para o kit Transformação 
ficar completo 
Verificar se o material em falta vai 




>75min para o kit Transformação 
ficar completo 
Alertar Produção. Verificar quando e 




≥1 Dia para o Kit transformação 
ficar completo 
Decidir se o Kit vai para junjo ou se 




Tabela 3: Modo Falha 3- Kit painéis incompleto 
 
Na preparação do Kit de Armazém quando o colaborador se depara com a falta de um material deve 
de imediato ir falar com o Team Leader de Aprovisionamentos para saber onde esta o material em 
falta caso este não saiba devera falar com o Supervisor de Aprovisionamentos para saber o ponto de 
situação do material em causa. Caso não haja material para completar o kit devesse avisar o  
Supervisor de produção que o Kit não esta completo para este tomar a decisão se mesmo assim o Kit 
entra na Linha de Montagem. 
Tabela 4: Modo de falha 4 - Kit Armazém incompleto 
 
Na Limpeza do Kit painéis quando o colaborador se depara com algum não conforme devera falar 
com o Team Leader da Linha de Montagem tomando este a decisão se o kit segue para a frente ou 
não, caso não consiga decidir devera chamar o Team Leader de Produção pra ser este decidir, este 
pode falar com o supervisor da calafetagem para verificar se existe algum painel que possa substituir 
o N.C, caso não exista devesse chamar a qualidade e juntamente com o supervisor de produção 
decidir se o Kit deve ir para a frente ou não. 
Tabela 5: Modo de Falha 5- Não conforme na Linha 
 
MODO DE FALHA 3: KIT PAINÉIS INCOMPLETO 
ALERTA MODO DE REAÇÃO RESPONSÁVEL 
<75min para o Kit de Painéis ficar 
completo 
Verificar se o material vai chegar a 




>75min para o Kit de Painéis ficar 
completo 
Alertar Produção. Verificar quando e 




≥1 Dia para o Kit de Painéis ficar 
completo    




MODO DE FALHA 4: KIT ARMAZÉM INCOMPLETO 
ALERTA MODO DE REAÇÃO RESPONSÁVEL 
<75min para o Kit de Armazém 
ficar completo 





>75min para o Kit de Armazém 
ficar completo  
Alertar Produção. Verificar quando e 




≥1 Dia para o Kit de Armazém 
ficar completo   
Decidir se o Kit vai para junjo ou se 




MODO DE FALHA 5: NÃO CONFORMES NA LINHA 
ALERTA MODO DE REAÇÃO RESPONSÁVEL 
Não Conforme 
Verificar N.C e decidir se o kit pode 
ou não ir para a frente 




Alertar Supervisor de Calafetagem 
para verificar se existe um painel para 
substituir. 




Alertar Supervisor de Produção. 
Verificar se o kit pode ou não ir para a 
frente 
Qualidade OK NOK 
